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Поскольку время пребывания на дне ограничено, а обычный 
промежуток между погружениями составляет 2 ч, представляется 
целесообразным для осуществления всех водолазных работ, за 
исключением кратковременных осмотров, использовать метод 
погружения, при котором ткани тела водолаза, работающего под 
водой, насыщается инертным газом. 
Скорость насыщения зависит в основном от глубины погружения 
и времени нахождения под водой. 
Время декомпрессии зависит от количества растворенного газа. С 
наступлением состояния насыщения время декомпрессии становится 
постоянным и зависит от дальнейшей экспозиции. 
 
ПОДВОДНАЯ СВАРКА МЕТАЛЛОВ В СУХОЙ СРЕДЕ  
(Часть 2) 
 
В.А. Шаферовский, канд. техн. наук, доцент, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Это явление позволяет осуществлять подъем водолазов после 
погружения в колоколе, в котором сохраняется давление, равное 
глубине погружения, до тех пор, пока водолазы не перейдут в 
декомпрессионную камеру на палубе, в которой поддерживается такое 
же давление. 
Таким образом, удается избежать декомпрессии между 
отдельными погружениями и предоставить отдых водолазам. 
Метод длительного пребывания позволяет водолазам проводить на 
глубине более длительный период, а время декомпрессии при этом не 
увеличивается. 
Недостаток этого метода – использование дополнительного 
оборудования и привлечение дополнительного обслуживающего 
персонала, что ведет к большим затратам материальных средств. 
Кроме водолазного колокола может быть использован 
погружаемый аппарат с выходом водолаза через шлюзовое устройство. 
Доставка персонала осуществляется сухим способом в камере с 
атмосферным давлением. 
Применение глубоководной водолазной техники уже оправдало 
себя на глубине до 200 м, в настоящее время возможно погружение на 
глубину до 300 м. 
Пока ни одно приспособление не может заменить мастерство 
водолазов и их способность двигаться в ограниченных пространствах в 
районе свариваемого соединения. 
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Однако на глубине 600 м возникает физиологический и 
медицинский барьер, не позволяющий дальнейшее погружение. 
На глубинах от 300 до 600 м погружение водолазов следует 
рассматривать лишь как крайнюю необходимость, а работы на 
глубинах свыше 600 м должны осуществляться посредством 
дистанционно управляемых рабочих комплексов, а также подводных 
аппаратов с нормальным давлением. 
 
ЭНЕРГОСБЕРЕЖЕНИЕ В СВАРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 
 
Работа выполнена преподавателем Жеваго Н.Н. 
 
Экономия электроэнергии – крайне важный аспект жизни 
современного человеческого общества, затрагивающий и 
производственную сферу, и быт каждого отдельно взятого 
индивидуума. Рост цен на энергоносители, ограниченность 
энергоресурсов диктует необходимость выбора наиболее эффективных 
ресурсосберегающих технологий при производстве продукции. 
Значительная экономия энергии может быть получена в 
промышленности без капитальных затрат – путем усовершенствований 
технологий и прежде всего на основе использования рациональных 
методов и режимов обработки, эксплуатации технологического 
оборудования.  
Машиностроение представляет собой энергоемкую сферу 
промышленного производства, где в результате морального и 
физического старения основных фондов происходит постоянное и 
непрерывное увеличение потребления энергии.  
Для экономии электроэнергии в сварочном производстве 
проводят технологические и энергетические мероприятия. 
Энергетические мероприятия дают наибольший эффект (достигает 
примерно  30 %), который происходит за счет: оптимального способа 
сварки для разных операций; совершенствование технологического 
процесса;  уменьшение тепловых и электрических потерь; работы 
сварочных аппаратов без холостого хода.  
Оптимальный способ сварки возможен при: 
- применение автоматической сварки под флюсом вместо 
дуговой (5-7 % экономии электричества); 
- замене ручной дуговой сварки на постоянном токе на 
полуавтоматическую в среде защитных газов на переменном токе  (2-
2,5 %); 
